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MISE EN FORME ET POSE D'UNE NAPPE DE CEINTURE DE 

PNEUMATIQUE 



L'invention decrit un procede et un moyen de mise en oeuvre du precede permettant de 
mettre en forme et de deposer une nappe de ceinture de pneumatique sur un tambour de 
pose. 

La fabrication de pneumatique a carcasse radiale impose de deposer generalement au 
cours de l'etape de realisation et d'assemblage du pneu cru, un ensemble de nappes de 
ceintures dont la fonction est, parmi d'autres, d'assurer le bridage du sommet du 
pneumatique. Ces nappes de ceintures sont constitutes de fils rectilignes, souvent 
metalliques, enrobes dans un melange caoutchouteux, disposes parallelement entre eux et 
faisant un angle determine avec la direction longitudinale de la nappe. 
Les exigences de productivity et de qualite conduisent les fabricants de pneumatiques a 
rechercher depuis de nombreuses annees les moyens permettant d'automatiser ces 
operations de pose. AinsL s'est repandu l'usage qui consiste a deposer prealablement les 
nappes de ceintures sur des formes de pose generalement cylindriques et a ajuster 
manuellement bord a bord les fronts avant et arriere de la nappe, puis a saisir la ceinture 
" de sommet ainsi realise a 1'aide par exemple d'une virole de transfert et a l'amener sur un 
bandage prealablement conforme en forme de tore. 

Mais la difficult* reste grande pour realiser, sans intervention d'un operateur qualifie, 
une jonction bord a bord des deux extremites de nappe avec la precision compatible avec 
les exigences de qualite des pneumatiques modernes, en evitant les superpositions, les 
decalages ou les ouvertures. 

Plusieurs methodes permettant de realiser automatiquement la depose de la nappe de 
ceinture sur une forme cylindrique out ete devo.lees. Ces methodes decrivent des 
0 appareils et des procedes ayant pour ambition de maitriser tout a la fois la longueur de 
nappe, la geometrie angulaire du front de nappe et le positionnement de la nappe au 
moment de la pose. 
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Ainsi la publication US 4 769 104 propose un precede comportant un ensemble de bras 
mobiles permettant d'aligner et de mettre en forme le front d'une nappe prealablement 
deposee sur un tapis magnetique. La forme necessairement recti ligne des bras ne permet 
5 pas cle corriger des fronts de nappes courbes. De plus, Taction successive des bras tend a 
modifier Palignement precedemment realise de la lisiere au moment de Palignement du 
front, provoquant un decalage au niveau du rapprochement des deux extremites de la 
nappe tine fois deposee sur la forme. 

10 La publication EP 0 649 730 fait etat d'un procede dans lequel la forme de la nappe est 
analysee par des cameras. Par comparaison avec une forme theorique predeterminee, un 
automatisme determine les deplacements transversaux a realiser au moment de la depose 
de la nappe depuis un tapis de deroulage vers un tapis magnetique. Ce systeme s'avere 
neanmoins peu performant pour corriger avec precision les ecarts angulaires du front de 

1 5 nappe par rapport a une valeur pre etablie. 

La publication US 4 857 123 devoile un procede dans lequel la geometrie du front de 
nappe est evaluee en mesurant Pecart entre les positions successives d'un couteau flottant 
mobile dans le sens perpendiculaire au front de coupe, et une ligne de coupe theorique 

20 predeterminee. La correction angulaire est effectuee par un manipulateur saisissaiit le 
front de nappe et effectuant une rotation controlee autour d'un axe perpendiculaire au 
plan de la nappe et passant sensiblement par le centre du front, faisant subir une 
correction angulaire identique a la pointe et au talon de la nappe. La publication US 5 092 
946 ameliore ce dernier procede en proposant de deposer la nappe sur vine succession de 

25 tapis magnetiques permettant de maintenir en position le front de nappe a chaque etape 
du cycle de pose. Ces procedes s'averent relativement efficaces pour corriger des fronts 
rectilignes mais ne permettent pas de juxtaposer bord a bord les deux extremites de nappe 
presentant une courbure marquee des fronts sans provoquer de superposition, de 
decrochement ou d'ouverture. 

30 

On observe que les difficultes rencontrees lors des tentatives d'automatisation de 
P operation de juxtaposition des bords des deux extremites de nappe, tiennent a la nature 
meme du produit, qui presente une forte tendance a faire varier sa longueur et/ou Pangle 
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des fils sous Taction d'une contrainte transversale ou longitudinals De plus la liberation 
des contraintes apres la coupe a tendance a deformer le front de la nappe en courbant les 
Tils de maniere aleatoire particulierement dans la zone de la pointe. On dit alors que la 
nappe rebique. 

5 * ' 

La presente invention a pour objet d'apporter une solution simple aux problemes poses 
depuis de nombreuses annees par la maitrise de la grande precision requise pour la mise 
en forme et la depose d'une nappe de ceinture sur une forme de pose. 
10 II a ete mis en lumiere les avantages d'un procede dans lequel les deux extremites 
longitudinale de la nappe sont constitutes chacune d'au moins trois secteurs de 
prehension, et caracterise en ce que Talignement des fronts avant et arriere se fait en 
depla^ant de maniere independante au moins un secteur de prehension de chacune des 
zones avant et arriere. 

15 Les secteurs de prehension des zones avant ou arriere sont saisis par autant d' ensembles 
de prehension disposes sur un transporteur mobile, et au moins un ensemble de 
prehension est equipe d'un correcteur de front de nappe permettant de deplacer de 
maniere independante le secteur de prehension correspondant II devient alors possible, 
apres avoir determine la geometrie angulaire du front de nappe a l'aide d'un dispositif 

20 approprie, d' aligner les orientations angulaires du front avant et du front arriere avec la 
precision souhaitee, meme lorsque ces derniers presentent de fortes courbures, et 
d'atteindre et de reproduire les normes de qualite exigees par les pneumatiques modernes 
pour lesquels, il n'est pas tolere de superposition de nappe, les ouvertures entre les deux 
fronts ne doivent pas exceder le diametre d'un fil et les decrochements doivent etre 

25 inferieurs a 3 mm. 



Les avantages et les caracteristiques detaillees d'un tel procede apparaitront a la lecture 
de la presente description et des exemples de mise en oeuvre du procede conformement a 
30 T invention, en reference aux schemas et dessins dans lesquels : 

- 1 La figure 1 decrit les differentes zones d'une nappe de ceinture, 

- La figure 2 represente une vue schematique d'une nappe de ceinture a Fetat naturel 
comparee a la forme geometrique theorique, 
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La figure 3 represente une vue schematique de la forme des defauts de juxtaposition 
de deux fronts de nappe, 

La figure 4 represente une vue schematique generale de cote, d'une machine 
conforme au procede, 

5 - La figure 5 represente une vue schematique generale de dessus, d'une machine 
conforme au procede. 

La figure 6 represente une vue schematique generale de face et de cote d'un 
transporteur avant conforme a F invention, 

La figure 7 represente une vue schematique generale de dessus d'un transporteur 
10 avant conforme a F invention, 

La figure 8 represente une vue schematique generale de dessus d'un transporteur 
arriere conforme a F invention, 

La figure 9 represente une vue schematique d'une forme de pose presentant un profll 
cylindrique. 

15 - La figure 10 represente une vue schematique d'une forme de pose presentant un profit 
galbe convexe. 

La figure 1 1 represente une vue schematique d'une forme de pose presentant un profil 
galbe concave. 

Dans ce qui suit, on designera par les memes references les elements identiques du 
20 procede represents sur les figures 1 a 11. 

Une nappe de ceinture est constitute de fils rectilignes d'une longueur determinee, 
generalement metalliques, enrobes dans un melange caoutchouteux et disposes 
parallelement entre eux en faisant un angle (a) determine avec la direction longitudinale 
25 de la nappe. 

Selon les indications portees sur la figure 1, la nappe de ceinture (N) est bordee par deux 
lisieres (5 et 5') et par les fronts avant et arrieres (4 et 4'). Elle comprend un axe central 
longitudinal XX' parallele et sensiblement equidistant des deux lisieres 5 et 5'. La largeur 
30 de la nappe est egale a la distance entre les deux lisieres. La nappe est ajustee a une 
longueur desiree (LI). Les fronts avant et arriere font un angle (a) avec la direction 
longitudinale de la nappe. L'angle (a) est generalement compris entre 15° et 65°. 
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A chacune des deux extremes avant et- arriere sont situees deux bandes transversales, en 
forme de parallelogramme, formant une zone avant (A) et une zone arriere (A'). Chacune 
de ces zones est delimitee par Le front de nappe, respectivement (4 et 4'), une ligne 
imaginaire, respectivement (6 et 6') parallele au front de nappe et situees a une distance 
(d) du front de nappe, et par les iisieres (5 et 5')- La distance (d) est inferieure a 10 cm. 
La zone intermediate (I) est constitute par la longueur de nappe comprise entre les zones 
avant et arriere. ■ 

Chacune des zones, respectivement avant (A) et arriere (A'), est constitute d'au moins 
trois parties en forme de parallelogramme de taille sensiblement egales et formant des 
secteurs de prehension. Chacun de ces secteurs est delimite par des lignes imaginaires 
longitudinales (7, 8, 7\ 8')- Le nombre de secteurs de prehension est determine par la 
nature et la largeur de la nappe a poser, et se partage entre un secteur bordant la lisiere 
faisant un angle (a) avec le front de nappe et denomme la pointe (1, 1'), un certain 
nombre de secteurs intermedi aires et un secteur bordant la lisiere faisant un angle (ti-cx) 
avec le front et denomme le talon (3, 3'). La figure 1 illustre le cas ou chacune des zones 
avant et arriere est partagee en trois secteurs de prehension formant la pointe, 
respectivement avant et arriere (1 et P), le secteur de prehension central, respectivement 
avant et arriere (2 et 2') et le talon, respectivement avant et arriere (3 et 3'). 

La figure 2 represente une zone avant ou arriere a l'etat libre, c'est a dire lorsqu'elle n'est 
pas tenue par un systeme de prehension quelconque. On remarque, par comparaison avec 
une forme theorique ideale indiquee en pointille, la deformation du front qui prend une 
allure curviligne, concave dans le cas illustre, provoquant le deplacement transversal de 
la pointe et du talon. 

Dans ces' conditions, on concoit clairement, ainsi que le montre la figure 3, que de telles 
deformations sont susceptibles d'introduire des decalages (D) des ouvertures (O) ou des 
superpositions (S) des deux lignes de front ■ avant et arriere au moment de leur 
juxtaposition bout a bout. 

La figure 4 et la figure 5 represented respectivement une vue generale de cote, et une vue 
generale de dessus d'une machine mettant en osuvre le procede conforme a I s invention et 
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adaptee au cas oil les zones avant et arriere de la nappe sont formees de trois secteurs de 
prehension. Cette machine est constitute d'un systeme d'approvisionnement (101) dans 
lequel est placee une bande continue de ceinture (B) de largeur et d 5 angle determine. Un 
bati fixe (102) supporte un chassis metallique (103) sur lequel est monte un convoyeur a 
rouleau (106) dont les dimensions sont adaptees aux longueurs et aux largeurs des nappes 
de ceintures a manutentionner. Le convoyeur est entraine par un moteur a positionnement 
(non represente) permettant de derouler ou de faire avancer dans le sens longitudinal la 
bande ou la nappe de ceinture d'une longueur precise et determinee pour chaque 
sequence du cycle de pose. 

Une forme de pose (104) ? generalement cylindrique telle que schematisee sur la figure 9, 
soutenue par un bati (111), est disposee en aval du convoyeur. Le diametre Dl de la 
forme de la forme de pose est determine de maniere a ce que la circonference n x Dl soit 
adaptee a la dimension du pneumatique a realiser. Un systeme de verrouillage mecahique 
(non represente) permet d' aligner Paxe de la machine (MM') avec le plan equatorial 
(EE 5 ) de la forme de pose. La forme de pose est animee en rotation autour d'un axe (FF) 
par un moteur a positionnement (non represente) permettant d'enrouler une longueur de 
nappe precise et determinee pour chaque sequence du cycle de pose. La forme de. pose 
comporte un dispositif magnetique ou pneumatique (noh represente) destine affaire 
adherer les zones avant et arriere sur la surface de la forme. 

Un elevateur (105), actionne par un moteur electrique (non represente), releve ou abaisse 
le plan du convoyeur en fonction du diametre de la forme, en faisant effectuer au chassis 
metallique (103) une rotation autour de Paxe (GG') 5 de maniere a rendre 
approximativement tangent le plan du convoyeur avec la forme de pose (104). 

Un systeme de pre centrage (112) est dispose en entree de convoyeur et permet d' aligner 
l'axe central longitudinal (XX') de la bande ou de la nappe de ceinture sur Paxe central 
longitudinal fixe de la machine (MM'). Des systemes auto centreurs (107 et 108) 
disposes aux deux extremites du convoyeur permettent de guider avec precision la bande 
ou la nappe de ceinture afin de conserver son alignement et son centrage par rapport a 
Paxe machine tout au long de la mise en ceuvre du procede. 
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Un ensemble de coupe orientable conventional (120) a couteau flottant (rion represente) 
et tel que decrit par exemple dans la publication US 3 641 855 ou dans la publication 
FR 1 220 265, est dispose en tete du convoyeur. L'ensemble de coupe est oriente de 
maniere a faire un angle (a) par rapport a l'axe longitudinal du convoyeur. II permet de 
pratiquer une coupe entre deux fils d'une bande de ceinture continue (B) sans degrader 
les fils adjacents au front de la nappe tout en tolerant un ecart angulaire du front de nappe 
par rapport a 1' angle (a) theorique. Une fois la bande coupee, on obtient une nappe de 
ceinture (N) de longueur (LI) determinee, prete a etre posee dans le cycle en cours du 
procede. Des pinces laterales (non representees) placees a proximite du front de coupe 
permettent de maintenir fermement en position pendant 1' operation de coupe la zone 
arriere de la nappe destinee a etre posee dans le cycle en cours du procede et la zone 
avant de la nappe dont la pose corresponds a un cycle ulterieur du procede. 

Une ligne de detection fixe (130) disposee sous le plan de la nappe est placee en aval de 
l'ensemble de coupe. Elle est constitute de trois detecteurs optiques tels que par exemple 
des cellules laser retro reflechissantes reference LVH62 de la marque Keyence (131, 132 
et 133) disposes le long d'un axe faisant un angle d'environ 45° par rapport a l'axe 
longitudinal du convoyeur. Le detecteur central (132) est place approximativement a 
I' intersection de l'axe de la ligne de detection et de l'axe machine (MM'). Les deux 
detecteurs places aux deux extremites de la ligne de detection (131 et 132) sont disposes 
a equidistance de l'axe machine de telle maniere qu'ils puissent etre actives par le 
passage' du front de nappe bordant respectivement la pointe et le talon de la nappe de 
ceinture. La distance, dans le sens transversal perpendiculaire a l'axe machine, separant 
les detecteurs d'extremite est ajustable et predeterminee en fonction de la largeur de la 
nappe. A titre indicatif elle est inferieure d'environ une dizaine de centimetres a la largeur 
de la nappe. Preferentiellement on choisira de disposer les deux detecteurs d'extremite a 
une distance transversale inferieure d'environ 5 cm a la largeur de nappe. 

Des transporters avant et arriere (200 et 300) supportant des ensembles de prehension 
pilotables independants, permettent de saisir la zone avant et la zone arriere. Le nombre 
' d' ensemble de prehension est determine par le nombre de secteurs de prehension 
partageant les zones avant et arriere et qui est egal a trois dans I' exemple propose dans la 
presente description. Chacun des transporteurs comprend done trois ensembles de 
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prehension (201, 202 el 203) a l'avant (200), et trois ensembles de prehension (301, 302 
et 303) a Tarriere (300), permettant de saisir respectivement la pointe, le secteur de 
prehension central et le talon avant, et la pointe, le secteur de prehension central et le 
talon arriere 

Chacun des transporteurs respectivement avant et arriere est relie par des bras (204 et 
304) a des trains mobiles (205 et 305) se transiatant sur des rails de guidage 
longitudinaux (109 et 1 10). Ces trains mobiles sont equipes de moteurs a positionnement 
(non representees) permettant de faire avancer le transporteur d'une longueur precise et 
determinee pour chaque sequence du cycle de pose. La figure 5 montre schematiquement 
les positions extremes des transporteurs avant (200') et arriere (300') lors de la depose de 
la pointe arriere sur la forme (104). 

Un automatisme central de commande et de pilotage (non represente) permet de 
determiner les ordres d' animation des differents organes de la machine en fonction du 
cycle de pose, des valeurs de consigne, des valeurs mesurees et des algorithmes de 
correction. II permet egalement, par une commande appropriee de leurs moteurs a 
positionnement respectifs, de synchroniser Tavance longitudinale du convoyeur, les 
deplacements longitudinaux des transporteurs et le deplacement circonferentieLde la 
forme de pose de maniere a eviter des mises en tension et des deformations intempestives 
de la nappe. 

La figure 6 et la figure 7 montrent une vue schematique partielle de face, une coupe 
transversale selon A-A et une vue schematique de dessus, d'un transporteur avant 
conforme au procede. Un bras (204) est fixe par une de ses extremites au train mobile 
motorise (205) et supporte par 1 5 autre extremite une traverse pivotable (209). Une plaque 
de fixation indexable (206) permet de fixer la traverse (209) par son centre sur le bras 
(204). Cette plaque de fixation, solidaire de la traverse (209), comporte un point d'attache 
central (207) dispose au milieu de la traverse et un ensemble de points d'attaches (208) 
predisposes de maniere a pouvoir fixer la traverse sur le bras avec une orientation 
sensiblement parallele au front de la nappe et faisant un angle (a) avec l'axe machine 
(MM'), en la faisant pivoter autour d'un axe (VV) perpendiculaire au plan du convoyeur 
et passant par le centre du point d'attache central (207). 
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La traverse (209) supporte deux ensembles de prehension non corriges (202 et 203) et un 
ensemble de prehension (201) equipe d'un correcteur de front de nappe pilotable (230). 
Ces organes peuvent comporter une ou plusieurs ventouses pneumatiques (210), (211) et 
(212, 213 et 214) ou encore un aimant (215). Chaque ensemble de prehension est equipe 
5 d'un verin de monte et baisse (216, 217 et 218) permettant de mettre en contact les 
ventouses avec la partie superieure de la nappe. On remarquera que Fensemble de 
prehension saisissant la pointe (201) comporte plusieurs ventouses (212, 213 et 214) ainsi 
qu'un aimant (215) s'abaissant ou se relevant sous Taction d'un verin pneumatique (21 9). 
Ce dispositif perrnet de saisir la partie effilee de la pointe en plusieurs points de maniere a 
10 maintenir fermement en position ce secteur de la nappe susceptible de subir des 
deplacements importants. 

A titre indicatif et dans le but de simplifier les algorithmes de correction, on s'arrange 
pour aligner Taxe (VV) avec le centre de la ventouse (211) et a faire passer cet axe par 
Taxe machine (MM'). 

15 L'ensemble de prehension (201) est equipe d'un correcteur de front de nappe pilotable 
(230). Place entre la traverse et Tensemble de prehension, ce correcteur est compose d'un 
moteur a positionnement (231), d'un reducteur (232), d'un excentrique (233) et de 
coulisses (234) permettant, sous Taction du moteur et de Texcentrique, de deplacer 
Tensemble de prehension (201) d'une valeur de correction determinee dans une direction 

20 donnee et, dans le cas de la presente description, sensiblement perpendiculaire au front de 
nappe. ' - 

Des reflecteurs (220, 221 et 222) sont alignes par rapport aux axes longitudinaux 
respectivement (aa\ bb' et cc 5 ) passant par le centre des detecteurs optiques 
respectivement (131, 132 et 133). Toujours dans le but simplifier les algorithmes on 

25 s'arrangera pour faire coincider Taxe (bb') avec Taxe machine (MM'). Ces reflecteurs, 
places au-dessus du front de nappe et debordant longitudinalenient vers Texterieur de la 
nappe, permettent aux detecteurs optiques de determiner avec precision le passage du 
front de nappe. 

30 La figure 8 represente une vue schematique de dessus d'un transporteur arriere (300) 
conforme a T invention. Semblable au .transporteur avant (200) il comporte une traverse 
pivotable (309) sur.laquelle sont fixes deux ensembles de prehension non corriges 
permettant de saisir le secteur de prehension central arriere (302) et le talon arriere (303) 
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ainsi qiTun ensemble de prehension de la pointe arriere (301) comportant plusieurs 
ventouses et un aimant, et equipe d'un coixecteur de front de nappe pilotable (330). Un 
bras (304) relie la traverse au train mobile (305). 

5 

Cette description, donnee a titre non limitatif, d'une machine conforme au procede peut 
faire l'objet de multiples amenagements permettant d 5 adapter le procede au type et a la 
dimension des nappes a manipuler. II est ainsi possible d'augmenter le nombre 
d'ensembles de prehension, d'equiper le transporteur de plusieurs ensembles de 
10 prehension munis d'un correcteur de front de nappe, de faire varier le nombre et la taille 
des ventouses ou des aimants places sur les ensembles de prehension, de disposer de 
plusieurs lignes de detection, d'accroitre le nombre de detecteurs par ligne de detection, 
de positionner dans des alignements differents les detecteurs et les ensembles . de 
prehension. 

15 Une simplification de la construction du transporteur peut consister par exemple a 
remplacer les ensembles de prehension non equipes de correcteurs de front et situees cote 
a cote par une barrette equipee d'un verin de monte et baisse et comportant autant de 
ventouses ou d'aimants que necessaires, de maniere a saisir simultanement les secteurs de 
prehension qu'il est prevu de maintenir fixes pendant Toperation d'alignement des ftQnts. 

20 II est egalement possible de piloter le correcteur de front de nappe en lui faisant decrire 
un mouvement transversal dans une direction differente, par exemple perpendiculaire a la 
lisiere de la nappe ou a la bissectrice de Tangle fait par le front de nappe et la lisiere. On 
peut encore envisager de faire effectuer au correcteur de front de nappe un mouvement 
circulaire autour d'un axe judicieusement choisi et perpendiculaire au plan de la nappe. 

25 

L'homme du metier pourra facilement configurer en consequence l'automatisme de 
pilotage et les algorithmes de correction.. 



30 



A titre illustratif, la presente description detaille un procede conforme a T invention et 
mettant en oeuvre une machine telle que decrite precedemment et comprenant un 
transporteur avant et un transporteur arriere equipes chacun de trois ensembles de 
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prehension et dont les ensembles de prehension saisissant respectivement la pointe avant 

et arriere sont munis d ; un correcteur de front. 

Ce procede comprend les etapes suivantes : 

derouler sur le convoyeur (106) une bande de ceinture- continue (B) depuis le 
systeme d'approvisionnement (101), en passant successivement par le systeme de 
pre centrage (1 12) et par le systeme auto centreur (107) de maniere a aligner Faxe 
(XX 5 ) de la bande sur Faxe machine (MM 5 ), 

couper la bande de ceinture a Faide de F ensemble de coupe (120) le long d'une 
ligne parallele aux fils de nappes, de maniere a degager le front avant (4), 
saisir la zone avant (A) a Faide des ensembles de prehension (201, 202 et 203) 
situes sur le transporteur avant (200), 

derouler, une longueur predeterminee (LI) de bande de ceinture (B), 
detecter le passage des differentes zones du front avant au droit des cellules laser 
retro reflechissantes (131, 132 et 133) situee dans la ligne de detection (130) ; 
connaissant la position des cellules, et les longueurs de nappe deroulees entre la 
detection des fronts de chacun des secteurs de prehension de la zone avant, il est 
possible de determiner la geometrie angulaire du front avant (4) et en particulier 
d'en estimer la courbure, 

saisir la zone arriere (A') a Faide des ensembles de prehension (301, 302 et 303) 
situes sur le transporteur arriere (300), 
- couper la bande de ceinture le long d'une ligne parallele aux fils de nappes de 
maniere a degager le front arriere (4 5 ) et obtenir une nappe de ceinture (N), 
avancer la nappe de ceinture, 

determiner la geometrie angulaire du front arriere (4 5 ) au passage au travers de la 
ligne de detection, 

aligner le front avant (4) et le front arriere (4') en depla9ant respectivement la 
pointe avant et la pointe arriere a Faide des correcteurs de front (230 et 330) 
disposes sur les' systemes de prehensions saisissant respectivement la pointe avant 
(201) et la pointe arriere (301)* en maintenant fixes les ensembles de prehension 
• saisissant respectivement le secteur de prehension central avant (202), le talon 
avant (203), le secteur.de prehension central arriere (302) et le talon arriere (303), 
• les valeurs de correction pouvant etre calculees-en fonction de Fecart entre les 
geometries angulaires des fronts avant. et arriere ou, en fonction de Fecart entre 
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les geometries angulaires mesurees pour chacun des fronts avant et arriere et une 
valeur angulaire de reference predeterminee correspondant par exemple a Tangle 

(a), 

approcher la forme de pose (104) en alignant l'axe de la machine (MM') avec le 
5 plan equatorial (EE') de la forme, 

deposer la zone avant (A) ? sur la forme de pose, 

enrouler la zone intermediate (I) autour de la forme de pose, 

deposer la zone arriere (A') sur la forme de pose. 

10 

La depose de la zone avant (A) sur la forme de pose (104) se fait en appliquant et en 
faisant adherer successivement les parties de la nappe correspondant a la pointe avant (1), 
au secteur de prehension central avant (2) et au talon avant (3), en activant le dispositif 
magnetique ou pneumatique de la forme de pose permettant de faire adherer la zoneavant 

15 sur la surface de la forme, et en relachant successivement les ensembles de prehension 
saisissant respectivement la pointe avant (201), le secteur de prehension central - avant 
(202) et le talon avant (203). De meme la depose de la zone arriere (A') sur la forme de 
pose (104) se fait en appliquant et en faisant adherer successivement les parties, de la 
* nappe correspondant au talon arriere (3'), au secteur de prehension central arriere (2>) et a 

20 la pointe arriere (1 '), en activant le dispositif magnetique ou pneumatique de la forme de 
pose permettant de faire adherer la zone arriere sur la surface de la forme et en relachant 
successivement les ensembles de prehension saisissant respectivement le talon arriere 
(303), le secteur de prehension central (302) et la pointe arriere (301). 

25 

Ce precede tel qu'il vient d'etre decrit permet toutes sortes d 5 adaptations : 

11 est ainsi possible de corriger la longueur de la nappe en evaluant la distance entre le 
front de la pointe avant et le front du talon arriere, la distance entre le front du secteur de 
30 prehension central avant et le front du secteur de prehension central arriere, et la distance 
entre le front du talon avant et le front de la pointe arriere et en les comparants avec une 
longueur de reference predeterminee. L'ajustement de la longueur de la nappe peut 
s'operer soit en depla9ant longitudinalement et dans des sens opposes les deux 
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transporters (200 et 300) des valeurs de correction desirees, soit en modifiant dans un 
rapport calcuie a cet effet la synchronisation de Favance du convoyeur et des 
transporteurs par rapport a la rotation de la forme de pose. 

Neanmoins, un des avantages substantiels du procede, est la pose de nappe de ceinture 
sur une forme presentant un sommet galbe (G), convexe ou concave, tels que schematises 
sur les figures 10 et 1 1. La forme a galbe convexe, figure 10, se caracterise par un petit 
diametre (Dl) aux bords et un grand diametre (D2) a l'equateur, celie -a galbe concave, 
figure 1 1, se caracterise par un grand diametre aux bords (D2) et un petit diametre (Dl) a 
Tequateur. 

Ces deux configurations imposent de compenser une partie des differences entre le grand 
et le petit diametre. Pour obtenir ce resultat, on determine une longueur deroulee de la 
nappe de ceinture (LI) proche de la circonference la plus faible (n x Dl) et, en depla9ant 
longitudinalement les transporteurs dans des directions opposees, on etire la nappe de 
maniere a amener sa longueur a une valeur (L2) judicieusement choisie, et telle que le 
rapport k = L2/L1 soit compris entre 1 et D2/D1. Ce coefficient k est determine 
experimentalement en fonction de la nature du tissu et de l'importance du galbe. On 
effectue alors l'alignement des fronts de nappes en ajoutant aux valeurs de correction 
determinees par 1'analyse des geometries angulaires mesurees pour chacun des fronts 
avant et arriere une valeur predeterminee permettant de compenser les variations 
angulaires introduites par le galbe et la mise en tension de la nappe. 

On peut egalement envisager la pose d'une nappe dont le front fait un angle (a) avec la 
direction longitudinale superieur a 65° et pouvant aller jusqu'a 90°. Pour cette derniere 
valeur, correspondant generalement a une nappe de renfort destinee a la realisation d'un 
pneumatique a carcasse radiale, les ensembles de prehension equipes d'un correcteur de 
front seront disposes preferentiellement aux angles diagonalement opposes de la nappe. 
Pour plus de precision dans la maitrise de la radialite des fronts on pourra equiper d'un 
correcteur de front les ensembles de prehension saisissant les secteurs situes en bordure 
des lisieres de la nappe. Le calcul des valeurs de correction est amenage en consequence. 

Une autre adaptation consiste a effectuer le mbuvement de correction de la pointe en 
relachant un ou plusieurs ensembles de prehension saisissant les secteurs de prehension 
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situes entre la pointe et le talon, tout en maintenant fixe fensemble de prehension 
saisissant le talon. 

II peut aussi s'averer pratique de mettre en oeuvre le procede en utilisant un seul 
5 transporteur. Ce transporteur pourra au choix : 

comporter deux ensembles de prehension equipes de correcteur de front de nappe et 
saisissant respectivement la pointe et le talon, et d'un ensemble de prehension non 
corrige saisissant le secteur de prehension central ou, 

etre muni d'une traverse pivotable de 180° autour de son axe central (VV), les 
10 memes ensembles de prehension equipes ou non d'un correcteur de front pouvant 

alors saisir successivement les secteurs symetriquement semblables de la zone avant 
et de la zone arriere 
Dans ces conditions le cycle de pose est adapte de la maniere suivante : 

derouler sur un convoyeur (106) une bande de ceinture continue (B) depuis un 
15 systeme d'approvisionnement (101), * 

couper la bande de ceinture (B) le long d'une ligne parallele aux fils de nappes, de 
maniere a degager le front avant (4), 

saisir la zone avant (A), a Paide des ensembles de prehension situes sur le 

transporteur, \ v 
20 - derouler la bande de ceinture, 

determiner la geometrie angulaire du front avant (4) au passage au travers d'une 

ligne de detection fixe (130), 

aligner le front avant (4), 

approcher la forme de pose (104), 
25 - deposer la zone avant (A), sur la forme de pose, 

poursuivre le deroulement de la bande de ceinture (B), jusqu'a obtenir une 

longueur de nappe predeterminee (LI), tout en continuant a enrouler la zone 

intermediaire (I) autour de la forme de pose, 

saisir la zone arriere (A 5 ), a Taide des ensembles de prehension situes sur le 
30 transporteur, 

couper la bande de ceinture (B) le long d'une ligne parallele aux fils de nappes de 
maniere a degager le front arriere (4') et obtenir une nappe de ceinture (N). 
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- avancer la nappe de ceinture, tout en continuant a enrouler la zone intermediaire 
(I) autour de la forme de pose ? : 

- determiner la geometrie angulaire du front arriere (4') au passage au travers de la 
ligne de detection fixe 5 

- aligner le front arriere (4'), 

- finir d'enrouler la zone intermediaire (I) autour de la forme de pose, 

- deposer la zone arriere (A') sur la forme de pose. 

Un autre amenagement du procede consiste a intercaler un tapis magnetique d'une 
longueur au moins egale a la longueur de la nappe de ceinture, entre la forme de pose et 
le convoyeur. Ce dispositif s'avere interessant pour ameliorer le temps de cycle dans le 
cas ou on ne disposerait que d'un seul transporteur. Apres avoir effectue les corrections 
du front avant et du front arriere, le transporter depose la nappe de ceinture sur le tapis 
magnetique. Au moment du cycle desire, la nappe est deposee et emoulee autour de la 
forme. 
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REVENDICATION S 

1 . Procede de pose d'une nappe de ceinture de pneumatique sur une forme generalement 
cylindrique (104), la nappe comprenant, une zone avant (A) 5 une zone arriere (A'), et 
une zone intermediate (I), les zones avant et arriere etant bordees par un front 
5 • respectivement avant et arriere (4 et 4'), chacune des zones avant et arriere etant 
formee d'au moins trois secteurs de prehension (1, 2, 3 et V, 2\ 3'), dont une pointe 
(1 , 1') et un talon (3, 3'), caracterise en ce que l'alignement des fronts avant et arriere 
se fait en depla$ant de maniere independante au moins un secteur de prehension de 
chacune des zones avant et arriere. 

10 2. Procede selon la revendication 1, dans lequel les secteurs de prehension des zones 
avant ou arriere sont saisis par autant d'ensembles de prehension disposes sur un 
transporteur mobile (200, 300), et dans lequel au moins un ensemble de prehension 
(201, 301) est equipe d'un correcteur de front de nappe (230, 330) permettant de 
deplacer de maniere independante le secteur de prehension correspondant 

15 3. Procede selon la revendication 2, mettant en reuvre un transporteur avant (200) et un 
transporteur arriere (300), et comprenant les etapes suivantes : 

derouler sur un convoyeur (106) une bande de ceinture continue (B) depuis un 
systeme d'approvisionnement (101), 

couper la bande de ceinture (B) le long d'une ligne parallele aux fils de nappes, de 
20 maniere a degager le front avant (4), 

saisir la zone avant (A) a l'aide des ensembles de prehension (201, 202, 203) 
disposes sur le transporteur avant (200), 

derouler une longueur (LI) predeterminee de bande de ceinture, 
determiner la geometrie angulaire du front avant (4) au passage au travers d'une 
25 ligne de detection fixe (130), 

saisir la zone arriere (A') a l'aide des ensembles de prehension (301, 302, 303) 
disposes sur le transporteur arriere (300), 

couper la bande de ceinture le long d'une ligne parallele aux fils de nappes de 
maniere a degager le front arriere (4') et obtenir une nappe de ceinture (N), 
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avancer la nappe de ceinture, 

- determiner la geometrie angulaire du front arriere (4') au passage au travers d'une 
ligne de detection fixe, 

- aligner le front avant (4) et le front arriere (4'), 
approcher la forme de pose (104), 

- deposer la zone avant (A), sur la forme de pose, 

- enrouler la zone intermediaire (I) autour de la forme de pose, 

- deposer la zone arriere (A'), sur la forme de pose. 

Procede selon la revendication 2, mettant en oeuvre un seul transporteur, et 
comprenant les etapes suivantes : 

- derouler sur un convoyeur (106) une bande de ceinture continue (B) depuis un 
systeme d'approvisionnement (101), 

- couper la bande de ceinture (B) le long d'une ligne parallele aux fils de nappes, de 
maniere a degager le front avant (4), 

- saisir la zone avant (A), a l'aide des ensembles de prehension disposes sur le 
transporteur, 

- derouler la bande de ceinture, 

- determiner la geometrie angulaire du front avant (4) au passage au travers d'une 
ligne de detection fixe (130), 

aligner le front avant (4), 

approcher la forme de pose (104), 

deposer la zone avant (A), sur la forme de pose, 

poursuivre le deroulement de la bande de ceinture (B), jusqu'a obtenir une 
longueur de nappe predeterminee (LI), tout en continuant a enrouler la zone 
intermediaire (I) autour de la forme de pose, 

saisir la zone arriere (A'), a Paide des ensembles de prehension disposes sur le 
transporteur, 

- couper la bande de ceinture (B) le long d'une ligne parallele aux fils de nappes de 
maniere a degager le front arriere (4') et obtenir une nappe de ceinture (N), 
avancer la nappe de ceinture, tout en continuant a enrouler la zone intermediaire 
(1) autour de la forme de pose, 
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determiner la geometrie angulaire du front arriere (4') au passage au travers d'une 
ligne de detection fixe, 
aligner le front arriere (4')> 
- finir d'enrouler la zone intermediaire (I) autour de la forme de pose, 
deposer la zone arriere (A 5 ) sur la forme de pose. 

5. Procede. selon ime des revendications 3 ou 4 dans lequel la ligne de detection fixe 
permettant de determiner la geometrie du front avant et la ligne de detection fixe 
permettant de determiner la geometrie du front arriere sont confondues. 

6. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel la depose de la zone avant 
(A) sur la forme de pose (104) se fait en appliquant et en faisant adherer 
successivement les parties de la nappe correspondant a la pointe avant (1), aux 
secteurs de prehension avant situees entre la pointe et le talon (2) et au talon avant (3), 
et en relachant successivement les ensembles de prehension saisissant respectivement 
la pointe avant (201), les secteurs de prehension situes entre la pointe et le talon (202) 
et le talon avant (203). 

7. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel la depose de la zone arriere 
(A 5 ) sur la forme de pose (104) se fait en appliquant et en faisant adherer 
successivement les parties de la nappe correspondant au talon arriere (3'), aux 
secteurs de prehension situes entre le talon et la pointe (2') et a la pointe arriere (1 

et en relachant successivement les ensembles de prehension saisissant respectivement 
le talon arriere (303), les secteurs de prehension situes entre le talon et la pointe (302) 
et la pointe arriere (301). 

8. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel les avances du convoy eur et 
des transporters sont synchronises avec la rotation de la forme de pose. 

9. Procede selon la revendication 3 dans lequel la longueur de la nappe est ajustee en 
deplafant longitudinalement et dans des sens opposes les deux transporters des 
valeurs de correction desirees. 
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10. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel la longueur de la nappe est 
ajustee en modifiant dans un rapport donne la synchronisation de 1'avance du 
convoyeur et des transporteurs par rapport a la rotation de la forme de pose. 

1 1. Procede selon une des revendications 3 ou 4, dans lequel l'alignement des fronts 
5 avant et arriere se fait en depla$ant les correcteurs de front de nappe d'une valeur de 

correction calculee en fonction de l'ecart entre les geometries angulaires mesurees 
pour chacun des fronts avant et arriere et une valeur angulaire de reference 
predeterminee. 

12. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel l'alignement des fronts avant 
10 et arriere se fait en deplafant les correcteurs de front de nappe d'une valeur de 

correction calculee en fonction de Pecart entre les geometries angulaires des fronts 
avant et arriere. 



• 



13. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel l'alignement d'un front 
s'effectue en relevant au moins un ensemble de prehension saisissant un des secteurs 

15 de prehension situee entre la pointe et le talon. 

14. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel la forme de pose presente un 
sommet galbe (G) ayant un grand diametre (D2) et un petit diametre (Dl)> 
comprenant les etapes suivantes : 

derouler et couper la bande de ceinture pour obtenir une nappe (N) d'une longueur 
20 predeterminee (LI) proche de la circonference la plus faible (ti x Dl), 

mettre la nappe en tension par etirement jusqu'a une longueur (L2) telle que le 

rapport k = L2/L1 so it compris entre 1 et D2/D1 , 
- effectuer l'alignement des fronts de nappes en ajoutant aux valeurs de correction 

determinees par Panalyse des geometries angulaires mesurees pour chacun des 
25 fronts avant et arriere une valeur predeterminee permettant de compenser les 

variations angulaires introduites par le galbe et la mise en tension de la nappe. 

15. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel les zones avant (A) et arriere 
(A') sont partagees en seulement trois secteurs de prehension formant respectivement 
la pointe (1 et 1 ; ) le secteur de prehension central (2 et 2') et le talon (3 et 3'), et dans 
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lequel seul P ensemble de prehension saisissant la pointe (201 , 301) est equipe d'un 
correcteur de front (230. 330) permettant d'ajuster le front de la nappe en deplagant la 
pointe de la nappe de maniere independante tout en maintenant fixes les ensembles de 
prehension saisissant le secteur de prehension central et le talon (202, 302, 203, 303). 

16. Procede selon une des revendications 3 ou 4 dans lequel la nappe de ceinture est 
deposee prealablement sur un tapis intermediate magnetique, puis du tapis 
magnetique sur la forme de pose. 

17. Transporteur mobile (200, 300) selon Paxe longitudinal (XX') d'un convoyeur (106) 
caracterise en ce que : 

il comprend au moins trois ensembles de prehension (201, 202, 203, 301, 302, 
303) ammes d'un mouvement de monte et baisse selon un axe perpendiculaire au 
plan de la nappe posee sur le convoyeur, places sur une traverse pivotable (209, 
309), et disposes de telle sorte qu'ils permettent de saisir et de relacher chacun des 
secteurs de prehension (1, 2, 3 ou \\ 2', 3') partageant respectivement la zone 
avant (A) ou arriere (A') d'une nappe de ceinture, 

il comprend au moins un ensemble de prehension equipe d'un correcteur de front 

de nappe (230, 330) permettant de deplacer de maniere independante, dans un 

5* 

plan parallele au plan de la nappe posee sur le convoyeur, ce meme ensemble de 
prehension. 

18. Transporteur selon la revendication 17, caracterise en ce que le correcteur de front de 
nappe effect ue un mouvement rectiligne selon une direction comprise entre une 
direction sensiblement perpendiculaire a Paxe longitudinal (XX') et une direction 
sensiblement perpendiculaire au front de nappe. 

19. Transporteur selon la revendication 17, caracterise en ce que le correcteur de front de 
nappe effectue un mouvement rectiligne selon une direction sensiblement 
perpendiculaire au front de nappe. 



20. Transporteur selon la revendication 17, caracterise en ce que le correcteur de front de 
nappe effectue un mouvement circulaire autour d'un axe sensiblement 
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perpendiculaire au plan de la nappe posee sur le convoyeur. 

21. Transporteur selon la revendication 17 caracterise en ce que la traverse pivotable 
(209, 309) effectue une rotation de 180° autour d'un axe (VV) perpendiculaire au 
plan du convoyeur et passant par le point d'attache de la traverse (207, 307). 

22. Transporteur selon la revendication 17, caracterise en ce que Pensemble de 
prehension comprend une ou plusieurs ventouses pneumatiques. 

23. Transporteur selon la revendication 17, caracterise en ce que 1' ensemble de 
prehension comprend un ou plusieurs electro-aimants. 

24. Transporteur selon la revendication 17, caracterise en ce que l'ensemble de 
prehension comprend un ensemble de ventouses pneumatiques et d' electro-aimants. 

25. Transporteur selon la revendication 17, caracterise en ce que les ensembles de 
prehension non equipes de correcteurs de front et situees cote a cote sont remplaces 
par une barrette animee d'un mouvement de monte et baisse et comportant autant de 
ventouses ou d'aimants que necessaires, de maniere a saisir simultanement les 
secteurs de prehension qu'il est prevu de maintenir fixes pendant 1' operation 
d'alignement des fronts. 
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